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Abstract of EP0573726 

The tunnel finisher (20) has an L-shaped run- 
through tunnel (21) for drying laundry articles and 
making them crease-free. A steam zone (23) with 
steam nozzles (24) is essentially arranged in one 
leg (21') of the run-through tunnel, and a drying 
zone designated by (25) is located essentially in 
the other leg (21") of the run-through tunnel. A 
laundry conveyor (26, 27) is subdivided into two 
part conveyors which are arranged at right angles 
to one another. The first part conveyor (26) is a 
rotating band conveyor or chain conveyor and a 
second part conveyor (27) is a worm conveyor. 
Arranged on the first part conveyor (26) are studs 
(30) extending transversely to the conveying 
direction (34) and on the second part conveyor 
(27) is arranged a helical bead (31) extending 
essentially over the entire length of the second 
part conveyor (27), in each case as a take-up 
member for the laundry articles (22) suspended 
on hangers. The large-area sides (32, 33) of the 
laundry articles stretched by the hangers are 
guided parallel to the conveying direction through 
the steam zone (23) and transversely to the 
conveying direction through the drying zone. As a 
result, along with compact dimensions of the 
tunnel finisher with correspondingly low heat- 
radiation losses, an unimpeded spraying with 
steam uniformly on all sides of the articles of 
clothing to be treated is obtained. A raised 
treatment quality is achieved with the tunnel 
finisher according to the invention. 
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© Der Tunnelfinisher (20) weist einen L-formig ge- 
formten Durchlauftunnel (21) zum Trocknen und 
Knitterfreimachen von Waschestucken auf. Im einen 
Schenkel (2V) des Durchlauftunnels ist im wesentli- 
chen eine Dampfzone (23) mit Dampfdusen (24) 
angeordnet und im anderen Schenkel (21") des 
Durchlauftunnels befindet sich im wesentlichen eine 
mit (25) bezeichnete Trocknungszone. Ein Wasche- 
forderer (26, 27) ist in zwei Teilforderer unterteilt, 
welche rechtwinklig zueinander angeordnet sind. Der 
erste Teilforderer (26) ist ein umlaufender Band- 
oder KettenfSrderer und der zweite Teilforderer (27) 
ist ein Schneckenforderer. Am ersten Teilforderer 
(26) sind quer zur Fbrderrichtung (34) verlaufende 
Zapfen (30) und am zweiten Teilforderer (27) ist eine 
sich im wesentlichen Uber dessen ganze Lange er- 
streckende, schraubenlinienformig verlaufende Wulst 
(31) je als Mitnahmeorgan fUr die auf Bugeln aufge- 
hSngten WSschestOcke (22) angeordnet. Die durch 
die BUgel aufgespannten grossflachigen Seiten (32, 
33) der WSischestOcke werden parallel zur Forder- 
richtung durch die Dampfzone (23) und quer zur 
FSrderrichtung durch die Trocknungszone gefUhrt. 
Dadurch wird bei kompakten Abmessungen des 
Tunnelfinishers mit entsprechend kleinen Warmeab- 
strahlungsverlusten ein ungehindertes, allseitig 
gleichmassiges BesprUhen der zu behandelnden 
KleidungsstUcke mit Dampf erreicht Eine gehobene 
Behandlungsqualitat wird mit dem erfindungsgemas- 
sen Tunnelfinisher erzielt. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei- 
nen Tunnelfinisher zum Behandeln von Wasche- 
stOcken gemSss dem Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1. 

Beim Waschvorgang von KleidungsstUcken 
warden diese, je nach der Art des Gewebes, einer 
mehr Oder weniger starken Knitterbildung unterwor- 
fen. Baumwollgewebe, welches in der Kleidungsin- 
dustrie zunehmend verwendet wird, neigt beim Wa- 
schen zu einer ausgeprSgteren Knitterbildung als 
beispielsweise ein Mischgewebe, welches ein gUn- 
stigeres Knitterverhalten aufweist. 

Zum Trocknen und Knitterfreimachen von ge- 
waschenen KleidungsstUcken werden im industriel- 
len Bereich Tunnelfinisher eingesetzt. Wie der 
Name sagt, handelt es sich dabei um Durchlaufge- 
rSte fOr die KleidungsstOcke mit einem ZufUhrbe- 
reich und einem Ausgabebereich. Im ZufUhrbereich 
werden die vom Waschprozess kommenden, eine 
Restfeuchtigkeit aufweisenden Kleidungsstucke auf 
BUgel aufgehangt und mittels einem Wascheforde- 
rer, der sich durch einen Durchlauftunnel im Tun- 
nelfinisher erstreckt, einer Dampfzone zugefuhrt. In 
dieser Zone werden die KleidungsstOcke vorge- 
warmt und mit Dampf Oder einem Dampfluftge- 
misch besprUht. Dadurch werden die Fasern der 
KleidungsstOcke flauschig und geschmeidig ge- 
macht. Durch die Dampf besprG hung wird die Rest- 
feuchtigkeit, die als Gleitmittel zwischen den Fa- 
sern dient, erhoht. Je ho her die Restfeuchtigkeit 
ist, desto besser ist das Resultat der Behandlung. 
Aus wirtschaftlichen GrUnden kann den Kleidungs- 
stUcken nicht beliebig viel Feuchtigkeit zugefUhrt 
werden, weil sonst das an den Dam pf bespru hungs- 
vorgang anschliessende Trocknen der Kleidungs- 
stUcke zu lange dauern wUrde. 

Dieses erfolgt in einer Trocknungszone, die an 
die Dampfzone anschliesst. Dort werden die Klei- 
dungsstucke mit Heissluft angeblasen und in Flat- 
terbewegung versetzt. Dies bewirkt sowohl ein 
Strecken als auch ein Trocknen der Fasern. Nach 
der Trocknungszone gelangen die Kleidungsstucke 
in eine AbkUhlzone und verlassen Uber einen Aus- 
gabebereich den Tunnelfinisher. Die Verweilzeit ei- 
nes KleidungsstUckes im Tunnelfinisher betragt ca. 
1 bis 3 Minuten. Die Faserntemperatur liegt unter- 
halb von 150* C, ist jedoch ca. 30* hoher als die 
Waschtemperatur des entsprechenden Kleidungs- 
stUckes. 

Allgemein unterscheidet man zwei verschiede- 
ne Alien des Transportes der auf BUgeln hangen- 
den Kleidungsstucke durch den Tunnelfinisher. Den 
Langs- und den Quertran sport. Beim Langstran- 
sport werden die BUgel mit den KleidungsstUcken, 
einer hinter dem anderen, derart am WSscheforde- 
rer angehangt, dass die durch den BUgel aufge- 
spannten grossflachigen Vorder- und RUckseiten 
jedes KleidungsstUckes parallel zur Forderrichtung 
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des WaschefBrderers liegen. Der LSngstransport 
hat den Vorteil, dass die KleidungsstOcke durch je 
einen schmalen Schlitz dem Tunnelfinisher zuge- 
fUhrt und von diesem wieder ausgegeben werden. 

5 Daraus resultieren kleine Luft- und Warmeverluste. 
Dagegen wird aber die Durchlaufstrecke langer als 
bei Tunnelfinishern mit Quertransport, wo die ge- 
nannten Seiten der Kleidungsstucke quer zur For- 
derrichtung des Wascheforderers liegen. Die we- 

10 sentlich grosseren Abmessungen eines Tunnelfinis- 
hers mit Langstransport gegenUber einem solchen 
mit Quertransport ist nicht nur wegen dem erhSh- 
ten Platzbedarf nachteilig, sondern auch wegen der 
grosseren Warmeabstrahlung. 

75 Um grosse Abmessungen, insbesondere eine 

grosse Baulange von Tunnelfinishern zu vermei- 
den, wird in der Praxis Oblicherweise der Quer- 
transport angewandt. Auch bei dieser Transportart 
gilt es, den Ein- und Austritt der WaschestUcke in 

20 den Tunnelfinisher derart zu gestalten, dass ein 
moglichst kleiner Warmeverlust entsteht. Dies wirkt 
sich positiv auf das im Tunnel erzeugte Klima und 
somit auf die Behandlungsqualitat der Kleidungs- 
stOcke und auf den Energieverbrauch aus. 

25 In der Praxis findet man deshalb Tunnelfinisher 

mit kombinierten Transportsystemen, bei denen die 
WaschestUcke im Langstransport Uber je einen 
schmalen Schlitz bzw. Uber eine schmale Schleuse 
dem Tunnelfinisher zugefUhrt und diesem wieder 

30 entnommen werden. Innerhalb des Tunnelfinishers 
werden die WaschestUcke beabstandet voneinan- 
der im Quertransport durch die vorgenannten ver- 
schiedenen Zonen gefordert. Ein nach diesem 
Prinzip arbeitender Tunnelfinisher ist beispielswei- 

35 se das CMT-Finish-System der Firma Kannegies- 
ser GmbH, D-W-4973 Viotho. 

Wenn die Kleidungsstucke im Quertransport 
durch die Dampfzone gefUhrt werden, ist es 
schwierig, die vorstehend genannten grossflachi- 

40 gen Vorder- und RUckseiten der Kleidungsstucke 
gleichmSssig mit Dampf zu bespruhen, weil einer- 
seits die DampfdUsen an der Peripherie des Tun- 
nels angeordnet sind und ein Eindringen des 
Dampfes zwischen die einzelnen KleidungsstOcke 

45 von den letzteren selbst behindert wird. 

Ein gleichmassiges Befeuchten der Kleidungs- 
stucke mit Dampf ist jedoch fUr eine optimale Be- 
handlung wichtig, nicht nur weil die KleidungsstUk- 
ke gleichmassig flauschig werden, sondern auch 

so um eine vorzeitige VersprSdung der Fasern bei 
einer mehrmaligen Behandlung der KleidungsstUk- 
ke zu yerhindern. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
einen Tunnelfinisher zu schaffen, der dank kompak- 

55 ten Abmessungen eine kleine Warmeabstrahlung 
aufweist und bei dem ein gleichmassiges BesprU- 
hen aller Seiten der Kleidungsstucke mit Dampf 
mogtich ist. 
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Diese Aufgabe wird mit einem Tunnelfinisher 
gelost, der die im kennzeichnenden Teil des Pa- 
tentanspruches 1 aufgefOhrten Merkmale aufweist. 

Indem, dass die Waschestucke im Langstran- 
sport durch die Dampfzone gefUhrt werden und 
sich immer nur ein WaschestUck vollstSndig in der 
letzteren befindet, ist ein allseitig gleichmassiges 
Bespruhen jedes WaschestUckes mit Dampf mog- 
lich. Dadurch, dass die Waschestucke im Quer- 
transport durch die Trocknungszone gefUhrt wer- 
den, weist der erfindungsgemasse Tunnelfinisher 
Abmessungen, insbesondere eine Baulange auf, 
die derjenigen von Tunnelfinishern bekannter Bau- 
arten entspricht. 

Bei einer besonders kompakten AusfUhrungsart 
des erfindungsgemassen Tunnelfinishers ist der 
Durchlauftunnel, wie im Patentanspruch 2 angege- 
ben, aufgebaut. 

Indem dass der Wascheforderer in zwei Teil- 
forderer mit Merkmalen gemass den PatentansprU- 
chen 3 bis 5 unterteilt ist, kann ein besonders 
grosser Durchsatz der WSschestUcke erreicht wer- 
den. Die beiden Teilforderer konnen unterschiedli- 
che Fordergeschwindigkeiten aufweisen, so dass 
die in der Dampfzone infolge des Langstransportes 
weit voneinander beabstandeten BUgel in der 
Trocknungszone enger beabstandet gehalten wer- 
den konnen. 

Weil die Dampfzone nach Patentanspruch 6 je 
eine schlitzformige Ein- und Ausgangsschleuse 
aufweist, werden Dampfaustritte weitgehend verhin- 
dert Insbesondere durch die Ausgangsschleuse er- 
folgt praktisch kein DampfUbertritt von der Dampf- 
zone in die Trocknungszone. Die WSschestUcke 
trocknen schneller. Dies wirkt sich energetisch gUn- 
stig aus. 

Durch die Verwendung eines Teiles der zum 
Trocknen der WaschestOcke benotigten Warmluft 
zum Vorwarmen der Waschestucke in der Dampf- 
zone, gemass den Merkmalen des Patentanspru- 
ches 7, und durch ein Absaugen des UberflUssigen 
Dampfes, gemass den Merkmalen des Patentan- 
spruches 8, ISsst sich weiterhin Energie einsparen. 

Ein rasches und energiebewusstes Trocknen 
wird dadurch erreicht, dass der Durchlauftunnel in 
der Trocknungszone mit Ausbildungen gemass den 
PatentansprUchen 9 und 10 ausgerUstet wird. Die 
Zufuhr der zum Trocknen der WaschestOcke ben5- 
tigten Warmluft kann nach Zufuhrort und -menge 
den WaschestUcken angepasst werden. McJglichst 
ungehemmte Flatterbewegungen der Waschestuk- 
ke werden durch die besondere Ausgestaltung des 
Tunnelquerschnittes in der Trocknungszone er- 
reicht. 

Anhand von Figuren ist die vorliegende Erfin- 
dung im folgenden beispielsweise naher beschrie- 
ben. Es zeigen 

Fig. 1a - 1d Darstellungen von Tunnelfinis- 
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hern gemass dem Stand der 
Technik, 

Fig. 2 den Grundriss einer prinzipiellen 

Darstellung eines erfindungsge- 
massen Tunnelfinishers, 
Fig. 3 • einen detaillierteren Aufriss des 

Tunnelfinishers gemass der Fig. 
2, 

Fig. 4 eine vergrosserte Darstellung 

des in der Fig. 3 markierten Be- 
reiches, 

Fig. 5 einen detaillierteren Grundriss 

des Tunnelfinishers gemSss der 
Fig. 2, und 

Fig. 6 einen detaillierteren Seitenriss 

des Tunnelfinishers gemass der 
Fig. 2. 

In der Fig. 1a ist ein Tunnelfinisher 1 mit einem 
Wascheforderer 2 gezeigt, bei dem die Kleidungs- 

20 stticke 3 im LSngstransport von einem Eingabebe- 
reich 4 zu einem Ausgabebereich 5 durch einen 
Durchlauftunnel des Tunnelfinishers gefordert wer- 
den. Der Ein- und der Ausgabebereich 4, 5 konnen 
bei dieser AusfUhrungsart, wie vorstehend bereits 

25 beschrieben, optimal gestaltet werden. Die Dampf- 
besprllhung der KleidungsstUcke erfolgt allseitig 
gleichmassig. Jedoch ist es notwendig, um einen 
gewissen Durchsatz an Kleidungsstucken pro Zeit- 
einheit zu erhalten, die Baulange des Tunnelfinis- 

30 hers entsprechend zu erhohen. Dadurch entstehen 
die ebenfalls vorbeschriebenen Nachteile. 

Ein Tunnelfinisher 1, bei dem die Kleidungs- 
stUcke 3 quer zur Forderrichtung am Waschefor- 
derer 2 hSngen, ist in der Fig. 1b gezeigt. Der 

35 Eingabebereich 4 und der Ausgabebereich 5 wei- 
sen grosse Oeffnungen mit entsprechenden WSr- 
meverlusten auf. Um einen grossen Durchsatz an 
Kleidungsstucken zu erreichen ist man bestrebt, 
den gegenseitigen Abstand der KleidungsstUcke 

40 moglichst klein zu halten. Je kleiner aber der Ab- 
stand ist, umso schwieriger wird es sein, die Klei- 
dungsstUcke in der Dampfzone allseitig mit Dampf 
zu besprUhen. 

In den Fig. 1c und 1d ist ein Tunnelfinisher 1 

45 dargestellt, dem die Waschestucke 3 je im LSng- 
stransport zugefUhrt und entnommen werden. Der 
Durchsatz der Waschestucke im Tunnelfinisher 
durch die verschiedenen Behandlungszonen 7, 8, 
9, 10 erfolgt im Quertransport. Durch diese Mass- 

50 nahme k5nnen die in der Fig. 1b gezeigten gros- 
sen Oeffnungen des Eingabebereiches 4 und des 
Ausgabebereiches 5 durch schmale Schleusen er- 
setzt werden. Mit 6 ist in der Fig. 1d der Durchlauf- 
tunnel bezeichnet. 7 kennzeichnet eine Vorwarmzo- 

55 ne, 8 die Dampfzone, 9 die Trocknungszone und 

10 eine AbkUhlungszone. Mit dem Bezugszeichen 

1 1 ist das Klimaaufbereitungsaggregat dargestellt. 
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Bei einem bevorzugten AusfUhrungsbeispiel 
des erfindungsgemassen Tunnelfinishers 20 ge- 
mSss der Fig. 2 ist mit 21 der Durchlauftunnel 
dargestellt, der L-fdrmig aufgebaut ist, wobei im 
einen Schenkel des L 21 • die Dampfzone 23 ange- 
ordnet ist und im anderen Schenkel des L 21" im 
wesentlichen die Trocknungszone 25 vorhanden ist. 
WSschestucke, insbesondere KleidungsstUcke 22, 
die auf Bugeln aufgehangt sind, werden am Wa- 
scheforderer 26, 27, der sich von einem Wasche- 
zufUhrbereich 28 durch die beiden Schenkel 21\ 
21 " des Durchlauftunnels 21 bis zu einem Ausga- 
bebereich 29 erstreckt, angehSngt. Ein Wasche- 
stUck nach dem anderen gelangt durch eine 
schmale Eingangsschleuse 50 im LSngstransport in 
die Dampfzone 23. Langs dieser Dampfzone sind 
seitlich und oben am Durchlauftunnel 21 1 mehrere 
Dusen 24 angeordnet, durch die Wasserdampf 
oder ein Dampf/Luft-Gemisch austritt. Die durch 
den BUgel aufgespannten grossflSchigen Vorder- 
und RUckseiten 32, 33 des WaschestUckes 22 kon- 
nen in der Dampfzone ungehindert mit Dampf be- 
sprent werden. Das besprUhte Waschestuck 22 
verlasst die Dampfzone durch eine schmale Aus- 
gangsschleuse 51. Das Waschestuck 22 wird an- 
schliessend in Quertransport durch die Trock- 
nungszone 25 gefordert und verlasst einwandfrei 
behandelt, trocken- und knitterfrei, im Ausgabebe- 
reich 29 den Tunnelfinisher. Mit den Pfeilen 34 ist 
die Forderrichtung angegeben. 35 bezeichnet den 
Raum, in den das Klimaaufbereitungsaggregat un- 
tergebracht ist. 

Der Wascheforderer 26, 27 ist in zwei Teilfor- 
derer unterteilt. Der erste Teilf5rderer 26 ist ein 
umlaufender Band- Oder Kettenforderer, an dem in 
regelmassigen Abstanden etwa quer zur Forder- 
richtung ausgerichtete Zapfen 30 angeordnet sind. 
Diese Zapfen dienen als Mitnahmeorgan fOr die 
daran angehangten BGgel mit den zu behandeln- 
den KleidungsstUcken 22. Der zweite Teilforderer 
27 ist ein umlaufender Schneckenforderer, welcher 
aus einer Welle besteht, an der eine sich im we- 
sentlichen Ober die ganze LSnge der Welle erstrek- 
kende, schraubenlinienformig verlaufende Wulst 31 
Oder Rille angeordnet ist. Diese Wulst 31 Oder Rille 
ist ebenfalls als Mitnahmeorgan fUr die BGgel mit 
den KleidungsstUcken bestimmt. 

Die beiden Teilforderer 26, 27 sind im gezeig- 
ten AusfGhrungsbeispiel rechtwinklig zueinander 
angeordnet und Uberlappen sich an den einander 
zugewandten Endbereichen. Der Band- oder Ket- 
tenfdrderer 26 liegt Ober dem Schneckenforderer 
27. Sobald sich ein Zapfen 30 mit einem daran 
aufgehangten BUgel mit KleidungsstUck Uber dem 
Schneckenfdrderer 27 beftndet, wird ein Abstossor- 
gan betatigt und der BUgel mit dem Kleidungs- 
stUck 22 vom Zapfen 30 abgestossen. Der Haken 
des BUgels fSllt dabei auf den Schneckenforderer 



27 und wird von der Wulst 31 weiterbefdrdert. Die 
Fordergeschwindigkeiten der beiden Teilforderer 
26, 27 sind einstellbar und vorzugsweise unter- 
schiedlich zueinander. Dadurch kann erreicht wer- 
5 den, dass die KleidungsstOcke im Langstransport 
mit relativ grossen Abstanden zueinander durch die 
Dampfzone 23 gefUhrt werden und durch eine klei- 
nere Fordergeschwindigkeit des SchneckenfbVde- 
rers 27 eng beabstandet die Trocknungszone 26 

io durchlaufen. 

Die Vorteile dieses mit einem L-formigen 
Durchlauftunnels 21 konzipierten Tunnelfinishers 
liegen auf der Hand. Ein grossflSchiges, allseitig 
gleichmassiges BesprUhen der KleidungsstUcke 22 

15 mit Dampf, ist trotz den kompakten Abmessungen 
des Tunnelfinishers moglich. Die Warmeabstrah- 
lung ist dank den kleinen Abmessungen gering. 
Durch die am Ende der Dampfzone 23 angeordne- 
te Ausgangsschleuse 51 ist die Dampfzone weitge- 

20 hend von der Trocknungszone abgeschirmt. Durch 
die Ausgangsschleuse kann nur ein geringer Teil 
von Dampf in die Trocknungszone gelangen. 

In der Fig. 3 ist ein detail I ierterer Aufriss des in 
der Fig. 2 dargestellten Tunnelfinishers gezeigt. Die 

25 Blickrichtung ist von der Seite des Klimaaufberei- 
tungsaggregates 35 her, die vorderen Abdeckun- 
gen des Tunnelfinishers sind entfernt. Die Trock- 
nungszone 25 verlauft hinter dem Klimaaufberei- 
tungsaggregat ISngs dem Schneckenf5rderer 27. 

30 Im Klimaaufbereitungsaggregat 35 sind mit 44 zwei 
Ventilatoren bezeichnet, mit welchen die Luft unten 
an der Trocknungszone, nachdem sie ein mit 47 
bezeichnetes Rollbandfilter passiert hat, abgesaugt 
und Uber ein weiteres Filter 46 einem Heizregister 

35 45 zugefUhrt wird. Beim Durchqueren des letzteren 
wird die Luft wieder auf die geforderte Temperatur 
gebracht und der Trocknungszone erneut zuge- 
fUhrt. 

Links in der Fig. 3 ist der Querschnitt des 

40 Durchlauftunnels 2V in der Dampfzone 23 sichtbar. 
Zum VorwSrmen der dorthin gelangenden Klei- 
dungsstUcke wird Uber ein Kanalsystem 54 ein Teil 
der Abluft aus der Trocknungszone (etwa 10 % 
davon) der Dampfzone zugefUhrt. Das Kanalsystem 

45 54 umfasst mehrere Luftleitbleche 55, 56, 57, durch 
deren entsprechende Formgebung das Kanalsy- 
stem 54 in mehrere einzelne Kanale zum Zuleiten 
des genannten Teiles der Abluft an die Dampfzone 
unterteilt ist. Die Menge des Abluftanteiles kann mit 

so einem Schaltmittel 59, das im wesentlichen aus 
einer Luftklappe 60 und einem Luftktappenzylinder 
61 besteht, den Erfordernissen angepasst werden. 

In der Fig. 4 ist der in der Fig. 3 markierte 
Ausschnitt vergrossert dargestellt. Darin sind die 

55 einander zugewandten und einander Uberlappen- 
den Endbereiche der beiden Teilforderer 26, 27 
sichtbar. Der SchneckenfSrderer 27 wird von einem 
ersten Antriebsmotor 40 mit einem Winkelgetriebe 
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42 Uber ein KupplungsstUck 43 in Umlaut versetzt 
Der Band- oder Kettenforderer 26, wird Ober einen 
zweiten Antriebsmotor 41 Uber ein weiteres Winkel- 
getriebe 42 und Uber ein weiteres KupplungsstUck 

43 angetrieben. Die beiden Trume des umlaufen- 
den Band- Oder KettenfSrderers 26 liegen senk- 
recht Ubereinander und beide Uber dem Schnek- 
kenforderer 27. An den Zapfen 30 des unteren 
Trums werden die KleidungsstUcke 22 durch die 
Dampfzone gefUhrt. Sobald sich einer der Zapfen 
30 Uber der Langsachse des Schneckenforderers 
befindet, wird ein mit 36 bezeichnetes Abstossor- 
gan betatigt, urn den Haken des KleiderbUgels, der 
am Zapfen angehangt ist, wegzustossen. Das Ab- 
stossorgan 36 umfasst ein mehrfach gebogenes 
Abstossblech, das den Band- Oder Kettenforderer 
26 im genannten Abstossbereich teilweise umfasst 
und benachbart zum oberen Trum mit einer im 
wesentlichen parallel zum genannten Trum verlau- 
fenden Achse 39 schwenkbar gelagert ist. Auf der 
dem Band- oder Kettenforderer 26 abgewandten 
Seite ist das Abstossblech 37 mit einem Abstoss- 
zylinder 38 verbunden. Beim Betatigen dieses Zy- 
linders wird das Abstossblech derart verschwenkt, 
dass sein unteres Ende auf den Bugelhals einwirkt, 
wodurch der am Zapfen 30 angehangte BUgel ab- 
gestossen wird. Der Haken des BUgels fSllt dabei 
auf den Schneckenforderer 27 und wird von des- 
sen schraubenlinienformig verlaufenden Wulst wei- 
terbef order! 

Die Formgebung der bereits genannten Luftleit- 
bleche 55, 56, 57, 58 des Kanalsystems 54 ist in 
dieser Fig. 4 besser sichtbar. 

In der Fig. 5 ist ein detaillierterer Grundriss des 
erfindungsgemassen Tunnelfinishers gezeigt. Mit 
35 ist wiederum das Klimaaufbereitungsaggregat 
dargestellt, in welchem die mit 44 bezeichneten 
zwei Ventilatoren sichtbar sind. Der L-formige 
Durchlauftunnel 21 mit seinen beiden Schenkeln 
21' und 21" ist bereits beschrieben worden. Mit 23 
ist die Dampfzone sichtbar, in welcher die mit 24 
bezeichneten DampfdUsen angeordnet sind. Der 
Antriebsmotor 41 fUr den ersten TeilfQrderer 26, 
der sich vom WaschezufUhrbereich 28 durch die 
Dampfzone 23 erstreckt, ist ebenfalls sichtbar. Die 
Eingangsschleuse 50 der Dampfzone ist mit 
Schliessklappen 52 abschliessbar. Dampfaustritte 
bei BetriebsunterbrUchen k6nnen durch Verschlies- 
sen der Eingangsschleuse damit verhindert und ein 
Energieverlust vermieden werden. Urn einen Aus- 
tritt von UberflUssigem Dampf durch die Ausgangs- 
schleuse 51 fast vollkommen zu unterbinden, ist 
unten in der Dampfzone ein mit 63 angedeutetes 
Absaugmittel vorgesehen, mit welchem UberflUssi- 
ger Dampf und der zugefUhrte Warmluftanteil zum 
Vorwarmen der KleidungsstUcke abgesaugt wer- 
den. Der erste TeilfSrderer 26 ist in einem mit 78 
bezeichneten Tragschienensystem angeordnet, 



welches sich von der Dampfzone 23 Uber den 
WaschezufUhrbereich 28 erstreckt. Mit 79 sind die 
vorderen Umlenkmittel fUr den umlaufenden Band- 
oder Kettenforderer 26 angedeutet. 

5 In der Forderrichtung 34, anschliessend an die 

Trocknungszone 25, ist eine AbkUhlzone fUr die 
WaschestUcke, die mit 62 bezeichnet ist, angeord- 
net. Von den WSschestUcken abgestrahlte Warm- 
luft wird dabei Uber ein Absaugsystem, von dem in 

70 der Fig. 3 lediglich ein gelochtes Wandelement 80 
sichtbar ist, abgesaugt. Um Energie zu sparen ist 
auch die Oeffnung des Wascheausgabebereiches 
29 bei BetriebsunterbrUchen mit weiteren Schliess- 
klappen 53 verschliessbar. 

15 In der Fig. 6 ist ein detaillierterer Seitenriss des 

erfindungsgemassen Tunnelfinishers gezeigt. Die 
seitlichen Abdeckungen des letzteren sind entfernt. 
Auf der linken Seite der Figur ist der Querschnitt 
des Durchiauftunnels 21" in der Trocknungszone 

20 25 sichtbar. Auf der rechten Seite der Figur ist der 
Blick in den Raum, der fUr das Klimaaufbereitungs- 
aggregat 35 vorgesehen ist, frei. Ueber ein weite- 
res Kanalsystem, welches mehrere einzelne Kanale 
66, 67 umfasst, wird die im Klimaaufbereitungsag- 

25 gregat erhitzte Warmluft der Trocknungszone 25 
zugeleitet. Durch entsprechend geformte, mehrfach 
abgewinkelte LuftstrSmungsIeitbleche 68, 69, 70, 
71, werden die einzelnen Kanale 66, 67 gebildet. 
Durch die KanSle 66 ISsst sich Warmluft, insbeson- 

30 dere verteilt von oben, an die Trocknungszone zu- 
fUhren. Ueber die Kanale 67 ist eine Moglichkeit 
geboten, Warmluft ebenfalls aus Warmluftaustritts- 
bffnungen 74, die in seitlichen Verkleidungsele- 
menten 75 des Durchiauftunnels angeordnet sind, 

35 austreten zu lassen. Ein rascheres Trocknen der 
KleidungsstUcke wird dabei erreicht. Ueber Klap- 
pen 72 und 73, die mit nicht dargestellten Zylin- 
dern verschwenkbar sind, kann der Anteil der seit- 
lich und der oben zugefUhrten Warmluft verandert 

40 werden. 

Durch die bereits genannten seitlichen Verklei- 
dungselemente 75, 76, 77 ist dem Querschnitt des 
Durchiauftunnels in der Trocknungszone eine im 
wesentlichen der Aufhangeform der durchlaufenden 

45 KleidungsstUcke kongruente Form gegeben. Die 
Ausweitung des Kanalquerschnittes im Aermeibe- 
reich der KleidungsstUcke erlaubt ein ungehinder- 
tes Flattern der letzteren, was zu einer verbesser- 
ten Behandlungsqualitat fUhrt. 

50 

PatentansprUche 

1. Tunnelfinisher zum Behandeln von WaschestU 
ken, insbesondere zum Trocknen und Knitter- 
55 freimachen von WaschestUcken, mit einem 

Durchlauftunnel (21) fUr die WaschestUcke 
(22), mit einer Dampfzone (23) mit in der 
Langsrichtung dazu angeordneten DampfdU- 
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sen (24) und einer im wesehtlichen an die 
Dampfzone anschliessenden Trocknungszone 
(25), sowie mit einem WaschefOrderer (26, 
27), der sich von einem WaschezufUhrbereich 
(28) bis zu einem Wascheausgabebereich (29) 
durch den Durchlauftunnel erstreckt, womit ein 
Waschestuck hinter dem anderen auf je einem 
Bugel hSngend durch den Durchlauftunnel fb> 
derbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass am 
WaschefQrderer (26, 27) BUgelmitnahmeorga- 
ne (30, 31) derart angeordnet sind, dass im 
WaschezufOhrbereich (28) und in der Dampf- 
zone (23) die durch den BOgel aufgespannten, 
grossflachigen Vorder- und ROckseiten (32, 33) 
des WaschestOckes parallel zur Fdrderrichtung 
(34) des Wascheforderers gelegen sind und 
dass in der Trocknungszone die genannten 
Seiten des WaschestUckes quer zur Forder- 
richtung des Wascheforderers gelegen sind. 

2. Tunnelfinisher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Durchlauftunnel (21) im 
wesentlichen L-formig ausgebildet ist, wobei 
der WaschezufOhrbereich sowie die Dampfzo- 
ne im einen Schenkel (21') und die Trock- 
nungszone sowie der Wascheausgabebereich 
im anderen Schenkel (21") des L angeordnet 
sind. 

3. Tunnelfinisher nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Wascheforde- 
rer in einen ersten Teilforderer (26) und in 
einen daran anschliessenden zweiten Teilfor- 
derer (27) unterteilt ist, wobei die beiden Teil- 
forderer (26, 27) im wesentlichen rechtwinklig 
zueinander angeordnet sind, dass sich der er- 
ste Teilforderer (26) vom WaschezufOhrbe- 
reich (28) durch die Dampfzone (23) erstreckt 
und dass sich der zweite Teilforderer (27) 
durch die Trocknungszone (25) bis zum Wa- 
scheausgabebereich (29) erstreckt. 

4. Tunnelfinisher nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Teilforderer ein 
Band- Oder Kettenforderer (26) und der zweite 
Teilforderer ein Schneckenforderer (27) ist, 
dass die Bugelmitnahmeorgane am ersten 
Teilf5rderer in regelmSssigen Abstanden quer 
zum Band- oder zur Kette angeordnete Zapfen 
(30) sind und dass der Schneckenforderer (27) 
mit einer als Bugelmitnahmeorgan bestimmten, 
sich Ober ihre ganze Lange erstreckenden, 
schraubenlinienformig angeordneten Rille oder 
Wulst (31) versehen ist. 

5. Tunnelfinisher nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich die einander zuge- 
wandten Endbereiche der beiden Teilforderer 



(26, 27) uberlappen, wobei der Bandforderer 
Uber dem Schneckenforderer gelegen ist und 
dass ein Organ (36) zum Abstossen der BUgel 
von den Zapfen (30) vorhanden .und immer 
5 dann betatigbar ist, wenn sich einer der Zap- 

fen Ober dem Schneckenforderer befindet. 

6. Tunnelfinisher nach einem der AnsprOche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 

w Dampfzone (23) je eine schlitzfSrmige Ein- und 

Ausgangsschleuse (50, 51) fOr die Wasche- 
stUcke aufweist, wobei durch die Ausgangs- 
schleuse die Trocknungszone im wesentlichen 
von der Dampfzone getrennt ist. 

75 

7. Tunnelfinisher nach einem der AnsprUche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kanal- 
system (54) und ein Schaltmittel (59) vorhan- 
den sind, mit welchen ein Teil von der zum 

20 Trocknen der WaschestOcke in der Trock- 

nungszone bestimmten Warmluft der Dampfzo- 
ne zum Vorwarmen der WaschestOcke zufOhr- 
bar ist. 

25 8. Tunnelfinisher nach einem der AnsprOche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Dampfzone (23) Absaugmittel (63) zugeordnet 
sind, mit welchen OberflUssiger Dampf und der 
zugefUhrte Warmluftteil absaugbar sind. 

30 

9. Tunnelfinisher nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in der Trocknungszone (25) 
ein weiteres Kanalsystem vorhanden ist, das 
mehrere einzelne WarmluftkanSle (66, 67) urn- 

35 fasst, durch die die zum Trocknen der Wa- 

schestUcke bestimmte Warmluft von oben 
und/oder seitlich an die sich in der Trock- 
nungszone befindlichen WaschestOcke zufOhr- 
bar ist und dass steuerbare Klappen (72, 73) 

40 vorhanden sind, mit denen die Menge der eini- 

gen der einzelnen KanSlen (66, 67) zufUhrba- 
ren Warmluft einstellbar ist. 

10. Tunnelfinisher nach einem der AnsprOche 1 
45 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in der 

Trocknungszone (25) Verkleidungselemente 
(75, 76, 77) derart angebracht sind, dass die 
Querschnittsform des Durchlauftunnels (21 ") in 
der genannten Zone im wesentlichen zur Auf- 
so hSngeform der zu behandelnden WSschestUk- 

ke kongruent ist. 
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